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I 

i 

Bearbextungsanlag^jSi fur Warenbahnen, bexnhaltend eine modulare 
Einrlchtimg zvasi Auftragen von Flulden au£ Warenbalmen. 

i 
» 

Die vorliegende Etfindung berrifft eine Bearbeitungsanlage fur 
Warenbahnen, beinhaltend eine Einrichtuxig zum Auftragen von 
Pluiden^ beispiel^weise f liessf Slhigen Kunsrstoff- und/oder Kle- 
bemassen, im Sinnje einer zumindest teilweisen Oberfiachenbe- 
schichtung auf Waprenbahnen nach einem direkten oder einem Urn- 

c 

druck-Prinzip. SoJLche Anlagen werden raeist zum Laminieren von 
Warenbahnen \md ednem Oder mehreren Substraten eingestzt. 

Vorrichtu^gen zunC Oberf lachenbeschichten nach einem direkten 
Oder einem Umdruc3q?rinzip sind bekannt, beispielsweise aus den 
Dokumenten CH 648! 497 A5 und DE 39 00 297 Al. Allen bishar be- 
kannten Vorrichtungen ist jedoch der Nachteil gemeinsam, dass 
die jeweils eingeisetzten Auftragswerke ftir bestimmre Substrate 
und/ Oder Fluide glut, allerdings fiir andere weniger gut oder gar 
nicht geeignet sibd. Damit sind die Anwendungsbereiche einer 
solchen Bearbeitvtagsanlage litnitiert. 

Es ist daher ein^ Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Nach- 
teile des Bekaxmtien zu vermeiden, insbesondere also eine Ein- 
richtung zum Auftirragen von Fluiden auf eine Warenbahn bereitzu-- 
stellen, mit weloher verschiedene Auf tragstechniken realisierbar 
sind. ! 

Erf indungsgemass jwird diese Aufgabe gelost mit einer Bearbei- • 
tungsanlage fiir Warenbahnen, beinhaltend eine Einrichtung zxwn 
Auftragen von Fluiden auf eine Warenbahn gemSss der Merkmale der 

unabhSngigen Patelntanspriiche. 

j 

Die erfindungsgenjasse Bearbeitungsanlage dient dem Auftragen von 
Fluiden auf eine jwarenbahn. Unter Fluid wird hier und im f olgen- 
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i 

den eine unter den Auf tragsbedlngungen fllessf&hlge Masse vex-^ 

standen. Hlerbei kann es slclx um Kunststoffe oder auch sonstige 

zur Beschlclntung geeignete Materlalien handeln. Insbesondere 

vorgesehen slnd auch Klebemittel, bevorzugterweise hot-melt Kle- 

bemlttel und Zweif Komponenten Klebemitrel. Die Funktionalitat 

des Fluids kann dardber hlnaus elnerselts in der Beschlchtung an 

« 

sich bestehezi und/ oder dazu dienen, eine Verblnduixg der Waren- 
bahn mlt elnem anschllessend zuzufUhrenden ersten und/oder zwel- 
ten Substrat herb^izufUhren. Unter Warenbahn werden hier und im 
folgenden Fiachengebilde insbesondere textiler Art verstanden^ 
aber auch beipielpweise Folien aus Kunststoff , Papier oder ande- 
ren Material ien. \ 

Gemass der Erfindung wird die beispielsweise auf einer Rolle be- 
findliche Warenbahn tJber eine konventionelle ZufUhranordnung der 
Bearbeitungsanlag^ zugefUhrt. Anschliessend durchlSuft die Wa- 
renbahn eine Walzpnanordnung zum Fiihren der Warenbahn. Diese 
Walzenanordnung umfasst mindestens eine Umlenk- und/oder An- 
druckwalze zum Fiihren der Warenbahn im Bereich der Auftragsein- 
richtung. Erf induhgawesentlich ist, dass die. im Bereich dieser 
Umlenk- und/oder Andruckwalze vorgesehene Auf tragseinrichtung 
als Baueinheit modulartig aufgebauc ist- Unter modulartig bzw. 
Baueinheit ist hi^r und im folgenden zu verstehen, ' dass die je- 

weilige Auf tragseinrichtung als Einheit der Bearbeitungsanlage 

j 

angefUgt und wied^r abgenonmien werden kann, ohne dass weitere 
aufwendige Umbautpn der Bearbeitungsanlage notwendig warden. We- 

sentlich ist hierbei, dass die im Bereich der Auf tragseinrich- 

i 

tung vorgesehene pmlenk- und/oder Andruckwalze unabhSngig von 
derjeweils modulkrtig eingesetzten Auf tragseinrichtung an der 
Bearbeitungsanlagfe verbleibt, diese also mit alien vorgesehenen 
Auftragseinrichtiangen kompatibel ist und die ,,Trennlinie^^ mar- 
kiert zwischen degr modular austauschbaren Auf tragseinheit und 
der Bearbeltungsahlage . Die mic dem Fluid zu beauschlagende Wa- 



10-02 16:16 VON -Happ Wenja^t RyffBl AG. Wil. +41-71-9139556 ^ 7-624 P.015/026 F 



eSOL038EP / 18.X0.03 3 PSOL038eP-0200as7 

I 

f 

renbahn wird hier^ei stets mittels der besagten Undeak- und/oder 
Andruckwalze an dfer Auftragseinrichtung derart vorbeigeftihrt, 
daaa das Auftrageli des Fluids aiif d±e Warenbaha mit varachiede- 
nen Auftragseinrifchtungen luSglich ist. Dies erm5glicht ein hohes 
Mass an Flexibilitat des Verfahrensablauf s in AbhangigJceit von 
der .jeweiligen Anirendung, da keine zelt- land koscenintensiven 
Utribauten der gesainten Bearbeicungsanlage mehr notwendig sind^ 
Die Umrtlstung auf j eine andere Auftragstechnik kann nunmehr tiber 
den vergleichaweike eimplen Auatausch kompletter, raodulartiger 
Auftragseinrichttiiigen erfolgen. 

i 

In einer bevorzug|:en Ausfahrvuigsform isc eine modulartigen Auf- 
tragseinrichtung |rorgesehen, welche tiber einen schlitzf ermigen 
Auftragsbereich verftigt. Dieser Auftragsbereich ist hierbei im 
UraschlingungsberejLch der Umlenk- und/oder Andruckwalze angeord- 
net, das Fluid ditekt auf die Warenbahn auftragend. Insbesondere 
kann hierbei der schlitzfSrmige Ausrrittsbereich direkt recht- 
winkelig Oder schrag auf der Warenbahn aufliegend, gegebenen-^ 
falls einen geeigheten Druck uber die Warenbahn auf die Uhilenk- 
und/oder Andruckwalze ausabend, angeordnet sein. Unter einem ge- 
eigneten Druck wi^d hier und im folgenden ein solcher Druck ver- 
standen, welcher |iie gleichmSssige Auftragung des Fluids verbes- 
sert, ohne dass dlLe zu diesem Zwecke notwendige Reibiing der Auf- 
tragseinrichtung kuf der Warenbahn unncStig hoch ausfSllt. Ein 
Aufliegen des Auftragsbereichs auf der mic dem Fluid zu baauf- 
schlagenden WarenlDahn ist jedoch nicht erf indungswesentlich. 
Vielmehr 1st auchi ein frei tiber der Warenbahn angeordneter Auf- 
tragsbereich ausdicOcklich mSglich. In einer besonders bevorzug- 
ten Ausftihrungsfo^nn handelt as sich bei dem schlitzfOrmigen Aus- 
trittebereicb um eine BreitschlitzdUse. 

i 
I 

In einer weiterenj bevorzugten Ausfiihrungsf orm ist eine modular- 
tige Auftragseinrjlchtung vorgesehen, welche das Fluid tibar ein 
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zumdLndest aus zwei Walzen bestehendea System in einem Umdruck- 
verfahren auf die j Marenbahn aufbringt. Hierbei k6nnen die beiden 
Walzen sowohl nebeneinander als auch {ibereinander angeordnet 
sein tmd der Drehsinn der beiden Walzen sowolil gleich- als auch 
entgegengerichtetj'sein. Mesenrlich ist lediglich^ dass \iber die 
der Umlenk- und/oker Andruckwalze zugewandte Walze der Aufurags- 
einrichtung das Fluid auf die Warenbahn aufgebrachc wird. 

In einer ^ weiterenj.geeigne^^ ist sine modularti- 

ge Auf tragseinrichtung vorgesehen/ welche das Fluid iiber eine 

profilierre Walzelf 5rdert, wobei das Fluid im wesentlichen uber 

Vertiefungen innerhalb der Walze transportiert wird, Hierbei er- 

folgt das Auftragfen des Fluids auf der Warenbahn im wesentlichen 

I* 

entsprechend der jProf ilierung der profilierten Walze ^ insbeson- 

t 

dere punktfOrmig. ; 

Gemass einer weit^ren bevorzugten Ausfuhrungsf orm ist eine modu- 
lartige Auf tragseinrichtung vorgesehen/ welche das Fluid aber 
eine f einverteileiide SprOhvorrichtung auf die Warenbahn auf- 
bringt. SelbstversrSndlich ist die Sprtihvorrichtung/ insbesonde- 
re der Sprdhkopf ,i dabei srets so zu bemessen, dass sie den spe- 
zifischen Eigenschaf ten des jeweiligen Fluids gerecht wird und 
eine effisiente Vfersprtlhung gewShrleistet wird. Dies gilt insbe- 
sondere dann, wenh es es sich bei dem auf zubringenden Fluid urn 
ein Klebemittel handelr. 

In einer weiterenj bevorzugten Ausfilhrungsform und in Abwandlung 
der vorstehenden AusfUhrungsf orm ist eine modulartige Auftrags- 
einrichtung vorgejsehen, welche das Fluid Uber eine grobvertei- 
lende Qiessvorricjitung auf die Warenbahn aufbringt. Bine solche 

Auftragseinrichtxfiig ist inbesondere bei zahf lUssigeren Fluiden 

1 

von Nutzen, welchb sich aufgrund erhohter Viskositat nichr effi- 
zient versprtlhen jlassen. 



! 
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Selbsxiverstandlich kann innerhalb der Bearbeitungsanlage eine 
dera Auf tragen desl Fluids auf die Warenbahn gemass einer der vor- 
stehend beschrleb^nen Ausf iihrungsf ormen nachfolgend eine Zuord-- 
nung zum Zuftihrenj eines ersten Substrars integriert sein, bei- 
spielsweise beim paminieren der Warenbahn mit einera oder mehre- 

i 

ren Substraten. in diesem Falle handelt es sich bei deni verwen- 
deten Fluid typischerweise um ein solches, welchas geeignet ist, 
eine Verbindung 2|n7ischen der Warenbahn und dem ersten S\Abstrat 
herzustellen, vorzugsweise ein Klebend.ttel , insbesondere ein 
hot -melt' Klebeniit|bel . 

GemSss einer weitjeren bevorzugteh Ausgestaltimgsf orm der Erfin- 
dung wird die Warfenbahn nach ihrer Verbindung mit einem ersten 
Substrat in der ^arbeicungsanlage weitargef 6rdert und einer 
weiteren Omlenk- iand/oder Andruekwalze zugefUhrt. Dies© zweite 
Umlenk' und/oder jtodruckwalze ist im Bereich einer zweiten, mo- 
dulartigen Auftr^seinrichtung angeordnet. In Analogi© zu den 
bereits beschriebfenen Ausftthrungsformen sind auch hier wiederum 
alle vorstehenderf AusfOhrungsf ormen einer raodulartigen Auftrags- 
einrichtxmg montilerbar. Selbstverstandlich kann jenach FOhrung 
des verbunds aus jWarenbahn und erstem substrat die Auf tragung 
eines zvreiten Fluids auf der Seite der Warenbahn oder aber auf 
der Seite des er-^ten Substrata erfolgen. Dartiberhinaus ist 
selbstverstandlicjh auch die Verwendung von unterschiedlichen 
Fluiden zur Verbindung das ersten und des zweiten Substrats mOg- 
lich/ solange sich hieraus keine far den jeweiligen Anwendungs- 
zweck unerwttnsch-den Kompatibilitatsprobleme ergeben. Durch Zu- 
fGhrung eines ge^ebenenfalls zweiten Substrats kann nun eine 

! 

Verbindung entweder tnit der Warenbahn oder dem ersten Substrat 
herbeigeftshrt werden. Durch die erfindungsgemass erzielte Aus- 
tauschbarkeit bedSder Auf tragseinrichtungen ergibt sich somit ei- 
ne hohe FlexibilitSLt im Herstellungsprozess inbesondere von 
Mehrschicht-Laminaten, da je nach herauatellendem Laminat die 

: 
I 
« 
I 

Eraof anfi<57fii t 1ft. nH. lRi19 
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I 

j 

Auftragseinrichtuhgerx dem auf zutragenden Fluid leicht angepasst 
werden k5nnen. ^ 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Zeichnungen erlSutert. 
Es zeigen: 

i 
I 

Pig. 1 Schema der erf indungsgemassen Bearbeitungsanlage mit 

i 

verschi^dexiezi austauschbaren, modularen Auftragsein- 
richtimgen; 

Fig- 2 Schema einer erfindungsgemSssen Bearbeitungsanlage mir 
zwei austauschharen, modularen Auf tragseinrlchtungen. 

In Figur 1 ist eine erf indungsgemssse Bearbeitungsanlage 1 ge- 
zeigt:, welche in Isinem ersten Bearbeitungsschritt dem Auftragen 
einea Fluids 6 auf eine Warenbahn 2 dient. Die -Warenbahn 2 kann 
der Bearbeitungsajnlage 1 optional auch als Rollenmaterial 2a zu- 
gefuhrr werden, Abschliessend durchiauft die Warenbahn 2 eine 
Walzenanordnung 3i 2um Fuhren der Warenbahn. Diese Walzenandord- 
nung 3 umfasst mi-ndestens auch eine Umlenk- und/oder Andruckwal- 
ze 4 zum Fuhren dier Warenbahn im Bereich einer Auftragseinrich- 
tung A. Diese Aufteragseinrichtung A ist hier modulartig aufge- 
baut, so dass eiei ohne aufwendige Umbaulien der Bearbeitungsanla- 
ge ausgetauscht: vijerden kann, beispielsweise durch die Auftirags^ 
einrichtungen 51 bder 52 . In dera gezeigten Beispiel ist eine 
Auf tragseinrichtxang 5 installiert, welche das Fluid 6 liber eine 
profilierte Walzej 7 f«>rdert- Diese profilierte Walze 7 verftlgt 
tlber Vertiefungen la, welche mit dem Fluid 6 gefailr werden k6n- 
nen, 7b. Wach einem Umdruckverf ahren wird die zwischen der Um- 
lenk- loid/oder Aridruckwalze 4 land der profilierten Walze 7 
durchlaufende Warjenbahn 2 mit dera in den Vertiefungen 7b der 
profilierten Walze 7 befindlichen Fluid 6 bedruckt- Nach dem 
Kontakt er Wahrer^bahn 2 mit der profilierten Walze 7 befindet 
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fiich das Fluid s entsprechend dem Muster des Profila der profi- 
lierten Walze 1, ^eiepielsweise in punJctformigen Bereichen 8, 
auf der Waranbahnja. Bei geeigneter Wahl des Fluids 6, beipiels- 
weise also im Palie eines KLebemittels, Icann anschliessend eln 
erstes Substrat 9> beispielsweise zum Laminieren mit der Waren- 
bahn 2, zugef ahrt: warden. Im Bereich einar weiteren Umlenk- 
und/oder Andruckw^lze 10 wird das Substrat dann mit der mit dem 

Warenbaha 2 in Kbntakt gebracht 
und anschliessendj rait dieser weitergef Ordert . 

Figur 1 zeigt darUber hinaus exemplarisch zwei weitere modular- 
tige Auftragseinrichtungen 51 und 52, welche im Austausch an- 
statt der Auf trag^einrichtung 5 montiert warden kdnnen. Unabhan- . 
gig von der jeweii-s montierten modulartigen Auftragseinrichtung 
wird stets die Umienk- und/oder Andruckwalze 4 benUtzt, um die 
Warenbahn 2 derart an der jeweiligen modulartigen Auftragsein- 
richtung vorbeizujEtihren, dass ein Beauf schlagen der Warenbahn 2 
mit dem Fluid 6 mfSglich ist. Bei der Auftragseinrichtung 51 han- 
delt es sich exemplarisch um ein zumindest aus zwei Walzen 11 
und 12 bestehendep System, bei welchem das Fluid 6 ober ein Um- 
druckverfahren auf die Warenbahn 2 aufgebracht wird. Die beiden 
. Walzen 11 und 12 icOnnen hierbei sowohl nebeneinander als auch 
iibereinander angeprdnet und der Drehsinn der beiden Walzen 11 

und 12 sowohl gleich- als auch entgegengerichtet sein. 

i 

Die modulartige A|iftragseinrichung 52 verftigr viber eine Vorrich- 
tung 13 mit einemj schlitzf Srmigen Bereich zum Auftragen des 
Fluid 6. Insbeson^ere kann es sich bei der Vorrichtung 13 auch 
um eine Breitschlitzdiise 13a handeln. 

I 

In Figur 2 ist eijie erfindungsgemSsse Vorrichtung 100 gezeigt, 
in welcher zwei njsdulartige Auf tragseinrichtungen 5 und 105 mon- 
tiert sind. Beidei.Aufcragseinrichtungen 5 und 105 beinhalten Je 



Enpfansszeit IS.Okt. 15:]2 



^10-02 15:18 VCHI -Hspp Wengsr A RyffBl AG. Wil f41-71-9l395S6 T-S24 P.020/0Z6 F-621 

PS0t038EP / 18-10.02 | 8 PSOL038EP-O200a57 

eine profilierte Maize 7 bzw- 107^ welche iiber je eine Vorrich- 

tung 14 bzw. 114 Aiit dem Fluid S bzw. 106 gespeisc warden. Bei 

i 

den Fluiden S \mdi 106 kann es sich urn gleiche wie auch verschie- 

< 

denartiga Pluide handeln. Die Auf tragseinrichtungen 5 und 105 
sind ebenfalls lediglich exemplarisch als profilierte Walzen ge- 
zeigt. Erf indungs^emSss konnen an ihrer statt auch alle anderen, 
vorstehend beschriebenen modularen Auf tragseinrichtungen mon- 
tiert warden, alsb als erste Auf tragseinrichtung A eine Einrich- 
tung 5, 51/ 52, 53, 54 sowie als zweite Auftragaeinrichttang A2, 
in Analogie enrsprechend 105, 151, 152, 153 und 154. Die ZufGh- 
rung eines ©rstenj Substrate 9 erfolgt in Analogie zu der in Pi- 
gur 1 beschriebenen Vorgehensweise. Uber die Umlenk- und/oder 
Andruckwalze 10 w5-rd die nd.t dera Fluid 6 beauf schlagte Warenbahn 
2 in Kontakt gebrkcht. Die Warenbahn 2 und das erste Substrat 9 
werden anschliessend gemeinsam weitertransportiert und im Um- 
schlingungsbereich der Umlenk- und/oder Andruckwalze 104 tiber 
eine zweite modulare Auf tragseinrichtiuig A2 mit einem weiteren 
Fluid 106 beauf schlagt- In dem gezeigten Beispiel erfolgt die 
Beauf schlagung mit dem zweiten Fluid 106 auf der Seite der Wa- 
renbahn 2. SelbstVerstandlich ist erf indungsgeitiass aber auch ei- 

i 

ne Beauf schlagLingj mit dem zweiten Fluid 106 auf der Seite des 
ersten Subsrrats p mSglich. Im weiteren Verf ahrensablauf kann 
ein zweites Substrat 109 zugeftihrt werden^ welches uber eine 
weitere Umlenk- uLd/oder Andruckwalze mit dem ersten Substrat 9 
bzw. der Warenbahp 2 in Kontakt gebrachc wird und gemeinsam mit 
diesen weitergefuhrt wird. Miu der gezeigten erf indungsgemassen 
Vorrichtung ist eb beispielsweise bei der Herstellung eines 
dreilagigen Laminats erstmals problemlos moglich, die modularen 
Auf tragseinrichtungen A und A2 auszutauschen und somit das Auf- 
tragsprirxzip an dks jeweils herzustellende Laminat anzupassen. 

i 
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Paten-tansprucHe 

1. Bearbeitungsanlage (1) for Warenbahnen {2), beinhaltand eine 
Walzenanordn^ng (3) zum FOhren der Warenbahn (2), mit einer 
UinXenk- und/^er Andruckwalze (4) sowie einer mit dieser zu- 
sammenwirkenden Aufcragseinrichtung (A) zum Aufbringen eines 
Fluids (6) aijif die Warenbahn 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Auftrags^inrichttung (A) ale Baueinheit ausgebildet und 

■ 

trennbar mit; der Hearbeittmgsanlage (l) verbunden ist, wobei 
die Umlenk- und/oder Andruckwalze (4) dergestalt an der Be- 
arbeitungsanlage (1) angeordnet ist, daas beim Abtrennen der 
Auftragseinrf chtung (A) die Umlenk- und/oder Andruckwalze ' 
(4) an der Bearbeitungsanlage (i) verbleibt. 

2- Vorrichtung ^ach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 

die Auf trags^inrichtung A eine Baueinheit <52.) ist, die mit 
einem schlir?f Ormigen Auf tragsbereich (13), insbesondare be- 
inhaltend eipe Breirschlitzdiise (13a), versehen ist, welche 
im Umschling^gsbereich der Warenbahn (2) an der umienk- 
und/oder AndimcJcwalze (4) zum Auftragen des Fluids (6) ange- 
ordnet ist. I 

I 
I 

1. Vorrichtung hach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daas 

die Auftragsfeinrichtung (A) eine Baueinheit (5; 51) ist, wel- 
che zum FOrdfern des Fluids (6) wenigstens eine Auftrags- 
Walze (11; 12) aufweist, die im Uhischlingungsbereich der Wa- 
renbahn (2) an der Umlenk- und/oder Andruckwalze <4) ange- 
ordnet ist. I 

t 
I 

Vorrichtung hach Anspruch 3. dadurch gekennzeichnet , dass 
die Auftragsi/alze eine Walze (7) mit profilierter Oberfiache 
ist, welche insbesondere Vertiefungen zum FOrdern des Fluids 
(6) aufweistl 
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5- Vorrichtung ^lacla Anspruch 1, dadurch gekeimzeichnet: , dass 
die Auf tragseinrichtung (A) eine Baueinheit mit einer das 
Fluid (6) auftragenden Sprtihvorrichtung ist/ welche im Um- 
schlingungsbereich der Warenbahn (2) an der Umlenk- und/oder 
Andnickwalze '•(4) angeordnet ist. 

6. Vox-richtung nach Ansprucii 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Auf tragsfeinrichtung (A) eine Baueinheit rait einer das 
Fluid (6) auftragenden Giessvorrichtung ist, welche im Urn- 

r 

schlingungsb4reich der Warenbahn (2) an der Umlenk- und/oder 
Andruckwalze j (4) angeordnet ist. 

7. Vorrichtung i|iach-.einem der AnsprUche 1-6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Auf tragseinrichtung (A) nachgeschaltet 
eine Anordnufiig zum Zufiihren eines Substrats (9) vorgesehen 
ist, durch welche das Substrat (9) mictels des auf getragenen 
Fluids (6) nii;t der Warenbahn laminierbar ist. 

8. Vorrichtung einem der Anspriiche , dadurch gekennzeichnerr 
dass eine zweite Auf tragseinrichtung (A2 : 105; 151; 152; 153; 
154) ftir ein; Fluid (106) vorgesehen ist, welche der ersten 
Auf tragseinrichtung (As 5; 51; 52; 53; 54) nachgeschaltet, als 
Baueinheit ausgebildet und trennbar rait der Bearbeitimgsan- 
lage (l) verfcunden ist, wobei eine zweite Umlenk- und/oder 
Andruckwalzej (104) dergestalt an der Bearbeitungsanlage (1) 
angeordnet iSt, dass beim Abtennen der zweiten Auf tragsein- 
richtung (A2L 105;151;152;1S3;154) die zweite Umlenk- 
und/oder Andtuckwalze (104) an der Bearbeitiingsanlage (1) 

verbleibt. 1 

I 

i. 

9- Vorrichtung iiach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , dass 

der zweiten modularen Auf tragseinrichtung (A2 : 105/ 151 #152; 
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153; 154) nachgeschaltet eine Anordnung zum Zufahren eines 
zweiten Substrata (109) vorgesehen iat, durch welclie das 
zweite Sijbstrat mlttels des aufgetragenen Fluids (106) mit 
der Warenbah^ (2) Oder dem ersten 3ubstrat (9) laminierbair 

! 

10. Bearbeitungs4nlage fiir Warenbahnen (2), insbesondere zur 

Heratellung "loii Mehrschicht-Laminaten, beinhaltend eine Wal- 
zenanordnungj (3) zum FUhren einer Warexibahn (2), und eine im 
Uhischlingxmgsbereich der Warenbahn (2) an einer Utnlenk- 
iind/oder Andruckwalze (4) angeordneten, ersten Auftragsein- 
richtung (A) jftir ein Fluid (6)dadurch gekennzeichnet, dass 
eine zweite ^ftragseinrichtung (A2) fUr Fluids (106) vorge- 
sehen ist, w^lcbe im Utnschlingungsbereich der Warenbahn an 
einer UmlenkI und/oder Andruckwalze (104) angeordnet iat, 
und dass eine Anordnung zum Zuftihren eines zweiten Sxibstrats 
(109) vorgesehen ist, beinhaltend eine Umlenk- iind/oder An- 
druclcwalze (ilO) . 
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Die Erfindung betriffr sine Bearbeltiungsanlage ftir Warenbahnen, 

1 

beinhaltencL eine fiinrichtung zum Auftragen von Fluiden, bel- 
splelsweise f liessf^higen Kunststoff- und/oder Klebemassen, ixci 
Slzme elner zumln^est tieilwelsen Oberfiachenbeschlch-tiing auf Wa- 
renbaiinen nach ei^lieTn direkten oder elnem Unidruclc-Prin2sip . Solche 
Anlagen warden Tne:|.st zum Laminleren von Warenbahnen und elnem 
Oder mehreren Sub^itraten eingesetzt. Erflndungswesentllch ist, 

i . ..... , . , . - 

dass die Im Berelch elner Umlenk- und/oder Tvndruckwalze vorgese- 
hene Auftragseinrichtung als Baueinhelt modulartig und aus- 
tiauschbar aufgeba'Uit ist. 

: (Fig. 1) 
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